
特集 オフィスオートメーションシステム
∪･D･C･る58･5/･8.011.54/.5る:る81.322.022-181.2:る77.73
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オフィスオートメーションシステム
OfficeAutomation SYStem Of HitachiCable′Ltd.

電線業界では,成熟製品分野での徹底的な合理化と,光通信･エレクトロニクス

などの成長分野での開発力強化が緊急の課題となっている｡ニのような状況下で合

理化推進の一巽を担い,基本業務を機械化L,間接業務の省力化とスピードアップ

を図ってきた｡

本稿では,超大形コンピュータHITAC M-260Hを中心とした光ローカルエリア

ネットワークを含む総合的なオンライン データベ【ス システムの概要と特長につ

いて述べる｡

電線業態にマッチしたシステムの構築,端末からの多彩なデ【夕べース検索によ

り,弾力的なOAシステムを開発することができた｡

q 緒 言

昭和53年以降オンライン データベース(PDM:Practical

Data Man昭er)により,受注から入金までの基本装荷の全社

トータルシステム構築に注力してきた｡昭和59年に一応完成

する当システムの特徴は次に述べるとおりである1)･2)｡

(1)営業部門でのノ受注手配から工場内での各捕手配(設計､

外注,7I三庫引当て)までを連続的に自動化する.｡

(2)設計自動化をキーにして,通過工柑と標準加_rl二時間の指

定,使用材料の椎額･所要量計算,荷姿指定など,製造･工

柑管理･資柑調達･荷造りに必要な手配起票を自動化し,併

せて関連システムにデ】タを自動提供する｡

(3)設計システムから標準原価を誘導し,採算計算を各オー

ダ】ごとに受注時点で行ない,営業のデ責任採算を明確にする

とともに,工場では事前原価低減対策と事前･事後の採算フ

ォロ【を行なう体制を確立する｡

(4)/I三峰比率の高い業界の特色から,/iリ車･物流･商流の特

性を徹底的に分析し,電線販売に過した総合/l三峰オンライン

システムを作り,営業所･特約店･二｢場の有機的かつ効丁字的

なれ二嘩運用を可能にする｡⊃

(5)工場の生産状況,出荷手配状況,存唾状況を各営業所･

特約店の端末で自由に参照■可能とする｡同時にオンライン

データベースを構築した部門からは一切のデ丁帳を排除L,情

報の一元化と共有化を図る｡

今後は基本業務のト【タルシステムによって蓄柿されたデ

ータベースを柄用して,第2期のOA(オフィスオートメ【シ

ョン)時代に入る｡そのため回線の高速化と信頼件向上をねら

いとして,日立電線株式会社日高工場(以下,日高工場と略

す｡)に光LAN(ロ【カル エリア ネットワーク)を導入した｡

T-560./20形のグラフィック パ【ソナルステーションを配備

し,本格的分散処理システムを拡充する｡また膨大化したオ

ンライン データベースシステムの補強と信根性向上を図るた

め,オンライン コントロ【ル プログラムをTMS-3V(Trans-

action Management System-3V)からDCCMII(Data Com-

munication ControIManagerII)へ切替えを準備中である｡
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臣l 光ループ システム

オンライントラフイソク呈の増加は,回線ネックによる応

答時間の遅れを招いた｡そこで,凶線の増設やスピードアッ

プなどの対策を講じたが,日高工場につし､ては光LANの導入

を図ることにした｡それまでの構内電話回線に代え,H･-8644

)ヒル】プ ネットワ【ク システムを導入し,昭和58j‡三3月実

用化した3)｡)

2.1H-8644システムの概要

図1の日高工場光LANは,全長3kmの光ファイバ ループ

上に,全体の管理を行なうLSN(ループ サービス ノーード)を

1了乙i,コンビュ¶-タと端末をループに接続しデータ通†iiとプ

ロトコルの変換を行なうFSN(フィuルド サービス ノート)

を7f‾消己讃したものである｡7千丁のFSNには80了工了のオンライ

ン端末を接続した大規校システムである〔つ

2.2 光+AN導入のねらいと効果

(1)回線の高速化によI),応答時間が大幅に改善された｡

(2)ノイズ障害の発生がなくなり,従来不可能であった超々

高圧実験室への端末設置が実現した｡

(3)LSNとFSNに内蔵されている光送受信モジュール4)及び

ル【ブ用の光ファイバ ケーブル5)は日高_L場製であり,布設

工事を含め臼二､ンニ電線株式会社の技術実証化に成功した-_､

(4)ネットワークの弾力的編成か可能で,OA機器の接続など

今後の機能強化か期待できる｡

田 営業情報システム

日立電線株式会社の営業情報システムは,｢営業マンを-一事務

作業から解放すること+をテーーマの中心に据え構築している｡

特に,二こ数年間は特約店をも含めた営業関係のオンライン

ネットワーク拡充に力を注いできた(図2)｡

3.1 システムの特長

(1)引合いから入金までのライン事務を系統的に処理する｡

(2)′受注手配では顧客の要求仕様まで取り込み,設計手配な

ど後続するシステムとの連動に重点を置いている｡

(3)工場の情報(作業状況,予定など)を営業に公開し,営業

析動支援を通じて,営業～工場間の一体化を図る｡
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注:------(オンライン光ルーフ+システム)

□ロロ(CADシステム)
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図l 日立電線株式

会社日高工場での光

LANシステム H-

8644の全長3kmの光ファ

イバ ループ上には,+SN

l台,FSN7台及び端末

的台が接続されている｡

また,CADシステムにも

光ファイパを使用Lている｡

営業情報システム

見積･引合い段階

受注成約段階

製作･納入段階

請求･入全段

福岡 広島

営業所 営業所

特約店 特約店

(a)システム仕様

通信速度:32Mbps

光ファイバケーブル:(G卜50/125X2C)スぺ一サ形+APケーブル

発光･受光素子:+ED PIN.PD

送信権付与方式:｢ゴーアヘッド+によるトークン方式

送達確認方式:ループアンサ方式

原価見積システム

販売価格見積システム

輸出見積シ ス テム

引合い件名管理システム

在庫照会･予約システム

受注手配シス テム

受注実績管理システム

受注採算管理システム

‾[

階1

大坂

納期照会シ ス テム

受注残管理システム

請束書発行システム

売掛残管理システム

入金処王里システム

名古屋

札幌

仙台

日立

東京

営業所 営業所 本社

特約店 特約店 特約店

倉庫 倉庫 倉庫

営業所

営業所
特約店

センター

(日立電線
株式会社

日高工場)
営業所

特約店

図2 営業情報システムの構成と営業関係オンライン ネットワーク

北三毎遠から九州までオンライン網を拡充L,専用回線でセンターと直結して

いる｡
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注:略語説明 CAD(Comp]ter Alded DesLgn)

LED(発光ダイオード)

PIN.PD(PINホトダイオード)

(b)システム構成

●ホストコンピュータ:H什AC M-260H

●光ループネットワーク:H-8644

LSN(ループサービスノード):1台

FSN(フィールドサービスノード):7台

光ファイバケーブル:3km

端末台数:80台

●CADシステム:GRADAS(G-760)

(4)受注時点で採算計算を行ない,営業活動の指針とする｡

次に主なシステムの事例(図2[ニコ内)について紹介する｡
3.2 輸出見積システム

当システムでは,見積原価照会から見栢書作成まで,一連

の業務をオンライン データベースで機械化している｡見積作

業時,営業～工場間や営業～顧客間の折衝で生ずる試行錯誤

的な変吏は,そのつど反映され試算可能である｡そして応札

価格決定後,マスタ化してある文章の選択･追記を行ない,

顧客提出の英文見栢書を端末から発行している｡

3.3 受注手配･採算管理システム

システムの概要を図3に示す｡受注手配データは,オンラ

イン,オフライン,顧客からの磁気データの3系列で入力可

能とし,手配内谷に応じて適宜選択する｡これらを毎日,取

引先マスタや製品マスタなどと照合し,項目の翻訳･追記,

′受注単価計算､採算計算などの処羊里を行なって,営業台帳を

作成する｡同時に,手配デ【タを製作品･在庫品･外注品に

自動仕分けし,工場手配伝票を発行するとともに,それぞれ

のシステムに連動している｡また採算計算の結果は,日計表･

速報･月報という形で集計処∃喫する｡なお標準原価は,設計

計算と連動LたJ京価見積システムで毎期算定している｡

n 製品在庫オンラインシステム

手配件数のそを占める製品在庫管理は,営業･物流部門の

合玉里化と顧客サービスの向上をねらいに,昭和50年1月から

コンピュータ化が進められた｡現在では5工場倉庫と東京･

大阪･名古屋の3営業倉庫が対象となっており,全国の営業

所･直系特約店に設置されているビデオ端末からは,在J車照

会暮緊急手配･納期照会といった一連の処理が,対話形式で

行なえるシステムとなっている｡



オンライン

入 力

取引先

マスタ

受注台張

オフライン
入 力

顧客直結

(〕⊃
磁気データ

(1)項目の翻訳･追記

(2)受注単価計算

(3)受注採算計算

(4)後続処理へのデータ連動

工場手配伝票

製 作 晶

受注データ

在 庫 品

受注データ

製 品

マスタ

外 注 品

受注データ

設計手配システム 在庫管王里システム

設計計算
システム

原価見積
システム

(標準原価は
毎期算定L,

更新する〔.)

日計表･速報･
月報

外注管王里システム

図3 受注手配･採算管理システム概要国 営業所が入力する受注

データは,内部処理を経て,後続するシステムに直結している｡

システムの特長を次に述べる｡

/1リ卓品は,納期2日以内の緊急手配.打.と一般手配品とに分

け運用してし､る｡図4は製品在庫オンラインシステムでの物

の流れと情報の流れをホしたものである｡

(1)緊急手配品は,在庫の確保を行なうことができる｡確保

は顧客の引合いから一受注成約までの期間,ルナ車を保証するも

ので,2日以内に手配されなければ自動的に消滅する〔)

(2)営業所･特約店は端末からの指示で緊急手配品の出荷依娘

物

の

也仙

れ

情
報

の

流

れ

⊂垂⊃

r
恕-⑲■■‖君
作業カード

ロ
〔
U
n
U
n
】
【
]

営業所･特約店

ロロ ロ

ロロロ

ロロ ロ

易
｢

『
ロ
ロ
ロ
¢

ロコ

(

ロ
∩
】
【
∪
□
【
u

仕牲トり残

緊急手配晶

男
一般手配品

口
□
ロ
口
中

営業倉庫

t納倉

工場倉庫

(ご言説)

■【:召四Eヨ tZlt2】Ea

(亘り在庫照会

⑰緊急手配

学田日白Eさ
EヨEヨEヨl

(亘うー蝦品受

田上

日立電線株式会社におけるオフィスオートメーションシステム 813

を行なうことができる√)この指ホにより,倉唾のフLリンタに

は出布け旨同･切分け指示･送り状といった帳票一式が即時に

出力され,山荷作業か開始されるr)

(3)一一般手配品はfl三唾引当てJ受注残に驚鎚され,納期が近つ

く と日動的に出荷指ホが行なわれる｡,

(4)電線特有の切分け端尺管理をオンライン化L,手書き/1三

庫デーi帳を全廃した､つ 顧客指定の条艮内訳を端尺に割り当てる

‾方式は,(a)切分け作業の効率化,(b)端尺残数増加抑制の使先

順位のもとに行な一ンている｡

(5)特約†占からも営業とほぼ同様の処理が行なえるシステム

となっている｡二れにより,営業所～特約店｢別の重役業務の

排除と,トータル在庫残の圧縮か図れた｡J

日 生産管理システム

日立電線株式会社の生産管理システムは,｢設計マンをルーー

ナン手配作業から解放すること+と｢手書きfi帳の廃止_+を

テーマの中心に据え構築している｡システムは.‾工場単位に構

築し､日高_工場ではHIPROTS(HitakaWorks Production

ControITotalSystem),電線工場ではDEPICS(Densen

Works ProductionInformation & ControISystem),土浦

工場ではTOPICS(Tsuchiura Works Online Production &

Information ControISystem)と呼ぶものが稼動Lているr〕こ

れらは,‾製品や製造形態の相違に対応するため,個別のシス

テムとなっているか,システムの構成(図5)や設計思想は共

通である6)､_7

5.1 システムの特長

(1)設計から出荷までの工場ライン業務を包括し,一連の流

れの｢Pで系統的に処理Lている｡

(2)設計手配処理に作業工程自動展開や,作業F†程指定の機

能を含め作業残登鎚に連動している｡

(3)作業域をデータベース化(図6)し,手書き子i帳使用時よ

りも便利な検索を可能とする｡

出荷作業

烹配拙宅烹∈彗∃B
送案

0

軒-⊥/命日日占‾日日▼ロ門田日岡緊急出荷 口
払田切四田田四由四四四田田匂 田

8 8

星=賀

自動出荷
Eヨ【≡ヨEヨEヨEヨEヨ

在庫 現物 残

8珍田田畠田ご≡≡欝率

(有効残)l ■

『珍壷珍 .

1

日 ○
_.+匂 8

8 切

』-留

8

四6遡
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未割当残)喜(-)- (割当残)

2
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皿
m
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出 荷

データ

易
口』

(
出
サ
何
手
配
残
)

自動出荷

(出荷手配残)

『
口
口
□
□
ロ
ロ
几
U
Y

図4 製品在庫オンライン

システムでの物の三光れと情

報の;売れ 緊急手配晶は,

在庫確保の確認後(･■′冬l).端末

からの指示で緊急出荷手配が行

なえる(:ニA2))｡また,-一般手配晶

は受注残に登録され(:白ぃ),納期

が近づくと自動出荷される(･‥白乏･)｡
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(4)工程ごとの作業完了はリアルタイムで記録･更新する｡

(5)検奄の完了は合否判定も含めリアルタイムで記録し,在

庫品′受入れ及び製作品出荷指図と連動させる｡

(6)データベースは関連部門に公開する｡

以下に,システム開発の先駆けとなったHIPROTSを例に,

主要な部分(図5⊂コ内)を紹介する｡

t生産管理システム

設計手配システム製造仕様･材料所要量計算1

作業部署(機械)指定l
作業予定(計画週)設定

作業指図書発行

工程管王里システム作業計画l

作業進度管理l

作業実績収集l

生産性管理l

検査事務システム合否判定】
試験成績表発行l
検査実績収集

完成原価計算への連動

在庫受入れシステムI

出荷･配送システム出荷指図l
出荷実績収集

発送原価計算への連動

図5 生産管理システムの構成 工場のライン業務を,一連の流れの

中で系統的に処理する｡

VDS

手配情報

設計情報

製作情報

工手呈情報

検査情報

出荷情報

設計部門

生産管理
部門

製造現場

検査部門

受注整理No.

受注件名

契 約 No.

需 要 家

品名略号

製 作 No.

[コ窪呈笠竺ぎ
して使用

HlTAC

M-260H

▼
VSAM

工場担当

製作No.･

工程No.

作業部署･
計画週

作業組入れ
部 署

出 荷 日

出荷完結後

5日間経過

出荷完結データ

出荷完結後2箇月間

製作No.で検索も可能

営業

在庫管王里
部門

出荷部門

注:略語説明 MDS(Master Data Set),VDS(Varlable口ata Set)

VSAM(Vlrt]alStorage Access Method)

図6 生産管理データベース データベースは台帳機能を吸収L,関連

部門にも公開する｡
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5.2 設計手配システム

(1)製品ごとに通過作業+二程を管理する縦割りのマスタと,

工柑ごとに作業内容を管理する横割りのマスタを使い,′麦汁

データから製造仕様と材料に展開する｡つ

(2)作業条件や作業数量に共づき,.1二村ごとに作業部署を一夫

定し,併せて標準作業時間を指式三する｡

(3)納期逆算,初工程着手週指定,代表工程作業週指定のい

ずれかの方i去で,t程ごとの作業予定を割り付ける｡

5.3 エ程管理システム

(1)作業指図書発行段階での作業予定を,月田ほトL由j･週間計

匝iで見直し,日ごとの作業組入れまでブレーク ダウンする｡

なお,計担j内谷はデ【タベースに記鎚･公開している(⊃

(2)作業完了情報をオンライン端末から投入し,テ…夕べ【

スに記妄丸 任意のキーで作業進行二伏i妃を検藩主可能とする｡

(3)作業完了時,標唯作業時間に基づいて実績を把捉すると

ともに,軌休管理オンライン システムで収集する実働時間と

対比して,即時に生産性か把握できる｡

5.4 検査事務,在庫受入れ,出荷･配送システム

(1)各種の測定値を端末から入力し,マスタ化してある製品

ごとの規格値と照合,合否をリアルタイムで判定する｡

(2)測定結果を統計処理し,所定のフォームにアレンジ,顧

客提～Jl用の試験成績表をオンライン端末に出力する｡

(3)在庫品の場合,検査合格後倉庫に保管するが,それに対

上古して仕掛I)残滋､出し,現物残√受入れの処理を行なう｡

(4)オーダトナ7】の場合,検査介格後,納期を勘案しながら自動

的に出荷指図書を発行し配送する｡

【司 結 言

昭和53年､日立`豆練株式会社は,第1期OA推進目標を,

(1)営業マンを事務から解放する｡

(2)設計マンを定常業務から解放する｡

(3)第1間接部門を徹底的に合理化する｡

と走♂)た(第1間接部門とは,開発及び営業以外の定常的業

務を担当する部門のことである)｡

基本業務のOA化によって,第1間接部門の効率化と,マ

ンパワ【の開発･営業への重点シフトを図った｡その成果と

して,昭和53年度から昭和57年度までの第1間接人員1人当

たり売上二高生産性は年率9%の向上をみた｡

今後はますます多様化し個性化するニーズに対応し,第1

期で完三成こした基本業務システムと融合する分･i牧処車型システム

を開発するために,光LANを敷設した｡

対話形機能,データベースの弾力的f再用,多彩な情報検藷∴

‾史書,グラフ,画像処理などを取り込んだ,ネットワークシ

ステムを構築し,業務を創造的に事新していくことが,第2

期OAの課題である｡
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